Flytande verktygshallare

for brotschar

510C 511 (justerbar)
Hardmetallskar K10 Hardmetallskir K10 Wp Fast "o 4 p L L L S o« @ AtM
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Féste Antal Faste 520 MK2 MK1 18 51 200 74 IBIE3N 30 1,5  520-MK2/1
mm LoLogg AN L L g wk AR MK2  MK2 23 51 210 87 136 30 | 15 520-MK2/2
40 90 16 4,0 510C-04 MK3 MK2 23 51 232 87 NG 3.0 1,5 520-MK3/2
50 90 16 5,0 510C-05 MK3 MK3 33 57 258 107 162 2,0 1,0 520-MK3/3
6,0 110 16 50 510C-06 MK4 MK3 33 57 280 107 164 20 1,0 520-MK4/3
7.0 120 16 6,0 510C-07 MK4 MK4 41 75 321 132 2028 24 1,0 520-MK4/4
80 120 16 7,0 510C-08 100 20 ' 4 1 511-08 522* MK2 ©28-13mm 37 or 166 36 92 20 1,0 522-MK2/13
90 120 20 80 510C-09 100 20 4 1 511-09 * Hallaren levereras med spannhylsa 440.
10,0 130 20 9,0 510C-10 100 20 4 1  511-10
11,0 130 20 10,0 510C-11 100 20 4 1  511-11
120 130 20 11,0 510C-12 100 20 4 1 511-12
13,0 140 30 120 510C-13 115 20 6 1  511-13
14,0 140 30 120 510C-14 115 20 6 1 511-14
15,0 116 20 6 2 511-15
16,0 116 30 ' 6 2 511-16
17,0 116 30 16 2 511-17
18,0 116 30 6 2 511-18
19,0 136 30 6 2 511-19
20,0 136 30 6 2 511-20
22,0 156 30 6 2 511-22
24,0 162 30 6 3 511-24 Ly
25,0 B2 30 BN 3 EShiES JiS
26,0 162 30 8 3 511-26 f
. (7] | e A—— — it @d
28,0 162 30 8 3 511-28 |
30,0 1821 30 =81 3 1511=30 W
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Typ 511 brotsch Flytande verktygshallare for brotschar
Justerbar brotsch, raka skar, differentialdel- Dessa verktygshallare har konstruerats for Verktygshallarens rorelsestyvhet kan andras

att uppta savél parallell- som vinkelfel mellan
brotschen och arbetsstycket.

Pa detta satt far man battre ytfinhet och
langre livslangd pa brotschen.

ning, for genomgaende hél. Kvalitet IS0 K10.
Brotschen justeras genom att expansions-
konan drivs in i brotschen.

Justeringen kan normalt ske 2-3 ganger
med medfbljande omslipning. Vid indrivning
av expansionskonan 1 mm okas diametern
0,033 mm.

med en justerskruv.
Det &r mycket viktigt att kompensera for
brotschens vikt vid horisontell bearbetning.

Justerskruv

0BS! Brotsch typ 511 kan ej justeras till en
mindre diameter. ‘_ L K . )
2
= e —— = [n l
L | §=2-3mm
Arbetsman mm 0,5
Skdrdata for hardmetallbrotschar
2 mmos - Material Hallfasthet Nimm? ~ Skirhastighet ~ Matning
£ Hardhet HB m/min. mm/vary
= 03 Stal <600 10,0 -15,0 0,20 - 0,50
PSRTE o) stal <1000 50-120 | 0,0-0.40
2 Rostfritt stal > 1000 50-10,0 0,10-0,25
£ mmo2 4 Stilgjutgods < 500 150-200  0,20-0,50
Stalgjutgods > 500 10,0 0,15-0,40
Gjutgods < 200 HB 20,0-30,0 0,30-0,80
mm 0,1 Gjutgods >200HB  150-200 = 0,20-0,40
Méssing 30,0-40,0 0,20- 0,80
- ; - T T T - T - Aluminium leg. 60,0 - 80,0 0,40-0,80
@mm 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 Plast, hard 20,0 0,20 - 0,40
Typ 510C brotsch med cylindriskt fiste
Fast brotsch, raka skér, differentialdelning. .
Kvalitet ISO K10, solid hardmetallkrona / =
@ 4-8 mm, lodda skér @ 9-14 mm. — + Spannhvlsa
Jacobs
-
][ — = | Typ R+ i iy ATt N
| L | Jacobs 28-70 522 443
Jacobs 7.0-13,0 522 440
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